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El área de fabricación de la empresa Metalpren cuenta con 5 sub áreas las cuales son: 
Línea de corte, Barnizado, Prensa de tapas, Embutido y Líneas eléctricas. Y cuanta con 
un área de mantenimiento donde eventualmente existen deficiencias a cerca de la 
aplicación de los conceptos de mantenimiento. A raíz de esta falta de conocimiento ciertas 
áreas se ven afectadas en sus indicadores que afectan directamente a la eficiencia, eficacia 
y finalmente a la productividad, si bien es cierto Metalpren es una empresa sólida en el 
mercado, aun cuenta con máquinas antiguas en el área de fabricación de envase de 3 
cuerpos (Líneas Eléctricas). Ante esto el personal tiene un falso concepto acerca de que 
a estas máquinas solo se le debe realizar el mantenimiento correctivo.  
Este proyecto de investigación pretende dar a conocer las ventajas de aplicar nuevas 
filosofías a nuestro proceso de producción, y se realizará en el área de fabricación de 
envases de 3 cuerpos (líneas eléctricas) y la filosofía que se aplicará será el TPM 
(Mantenimiento Productivo Total), y nos enfocaremos en 2 pilares que son el 
mantenimiento autónomo y preventivo. El autónomo que buscara incluir a los operarios 
en tareas básicas de mantenimiento y el preventivos que buscara alargar la vida útil de las 
maquinas con tareas programadas en el tiempo, de esta forma demostrar el aumento en 
los indicadores. 
 









The manufacturing area of the company Metalpren has 5 sub areas which are: Cutting 
line, Varnishing, Tapas press, Sausage and Power lines. And how much with a 
maintenance area where deficiencies eventually exist near the application of maintenance 
concepts. As a result of this lack of knowledge, certain areas are affected in their 
indicators that directly affect efficiency, effectiveness and ultimately productivity, 
although it is true that Metalpren is a solid company in the market and still has old 
machines in the area of manufacturing of 3 bodies container (Power Lines). Given this, 
the staff has a false concept that only these machines should be corrective maintenance. 
This research project aims to publicize the advantages of applying new philosophies to 
our production process, and will be carried out in the area of packaging manufacturing 3 
bodies (power lines) and the philosophy that will be applied will be the TPM (Total 
Productive Maintenance), and we will focus on 2 pillars that are autonomous and 
preventive maintenance. The self-employed will seek to include operators in basic 
maintenance tasks and preventives that seek to extend the life of machines with tasks 
scheduled over time, thus demonstrating the increase in indicators. 
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